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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines 
gesponnenen Fadens aus einem Faserverband, gemass Oberbegriff des ersten 
unabhangigen Verfahrens- und ersten unabhangigen Vorrichtungsanspruches. 



Stand der Technik 

Eine solche Vorrichtung ist aus der DE 4431761 C 2 (US 5528895) bekannt und wird 
mit den Figuren 1 und 1 a gezeigt. Darin werden Fasern durch einen Faserfuhrungs- 
kanal 13 auf einer Faserfuhrungsflache 4 b uber eine Endkante 4 c und urn eine 
sogenannte Nadel 5 herum in einen Garndurchlass 7 einer sogenannten Spindel 6 
gefuhrt, wobei der hintere Teil der Fasern durch eine von Dusen 3 erzeugte Wirbel- 
stromung um den sich bereits im Garndurchlass befindlichen vorderen Teil der 
Fasern herumgedreht. wodurch ein Garn gebildet wird. Dies nachdem vorgangig 
angesponnen wurde. was spater im Zusammenhang mit der Erfindung beschrieben 
wird. 

Die sogenannte Nadel und deren Spitze, um welche die Fasern gefQhrt werden. 
befindet sich nahe oder in der Eingangsmundung 6 c des Gamdurchlasses 7 und 
dient als sogenannter falscher Garnkern, um moglichst zu verhindern, 
beziehungsweise zu reduzieren. dass durch die Fasern im FaserfOhrungskanai ein 
fur die Fasern unzulSssig hoher, zusammenschniirender Falschdrall der Fasern 
entsteht. welcher die Garnbildung mindestens storen, wenn nicht sogar verhindern 
wurde. 



In der Figur 1 b ist der im Vergleich zur Erfindung der DE 4431761 C 2 mit Nachteilen 
behaftete. aus der DE 4131059 C 2 (US 5211001) bekannte Stand der Technik 
gezeigt, in dem, wie aus der DE 4431761 Figur 5 bekannt, die Fasern nicht 
konsequent, wie in Figur 1 a gezeigt, um die Nadel gefUhrt, sondern beidseits dieser 
Nadel gegen die EinlassmQndung des Gamdurchlasses gefuhrt werden, was 
angeblich das Einbinden der Fasern st5rt und angeblich zur Verringerung der 
Festigkeit des gesponnenen Garns fOhren kann. 
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Die Figuri c zeigt eine Weiterentwicklung der Erfindung der Figur 1 a. indem die 
Faserfuhrungsflache hier, wie ersichtlich, wendelformig gestaltet ist und die Fasern 
entsprechend in ihrem Verlauf vom Klemmspalt X bis zum Ende e 5 der 
wendelformigen Flache ebenfalls wendelformig gefuhrt sind und anschliessend 
weiter wendelformig urn einen Faserfuhrungsstift, ahnlich Faserfuhrungsstift der 
Figur 1, herumgewunden werden, bevor die Fasern vom drehenden Luftstrom erfasst 
und zu einem Garn Y gedreht werden. Dabei ist ersichtlich, dass die freien Enden 
der Fasern f vom rotierenden Luftstrom erfasst und um den Mundungsteil der 
Spindei 6 umgebogen werden und dabei um die im Faserverband eingebundenen 
Enden, welche sich bereits im Zentrum des Faserverlaufs befinden, herumgewunden 
werden, um dadurch das Garn zu bilden. Die Figur 1 c stammt aus der DE 19603291 
A 1 (US 5647197) und wurde mit den darin aufgefQhrten Kennzeichen Qbernommen, 
ohne dass diese Kennzeichen mit einer entsprechenden Erkiarung in diesen Text 
Qbernommen wurden, was ubrigens fur alle aus dem Stand der Technik uber- 
nommenen Figuren gilt. Lediglich die Spindei 6, der Garndurchlass 7 und deren 
Entluftungshohlraum 8 der Figur 1 wurden hier Qbernommen, wahrend das Element 
e 2, welches eine ahnliche Funktion hat wie die Nadel 5 der Figuren 1 bis 1 b, so 
belassen wurde. 

Aus diesen Figuren ist ersichtlich, dass das primare Ziel des Standes der Technik 
darin lag, einen Falschdrall des Faserverbandes von der Spindei zurQck bis zum 
Klemmpunkt X zu vermeiden, dass jedoch andererseits der Faserfluss derart 
gestaltet werden muss, damitfreie, vorteilhaftenveise hintere Enden, in Laufrichtung 
gesehen, zur VerfQgung stehen, um um den bereits im Garndurchlass der Spindei 
beftndlichen Faserteil herumgewunden zu werden, um dadurch das Garn Y zu bilden. 

An der EingangsmQndung der Spindei genQgend und genQgend lange freie Enden 
zur VerfQgung zu haben, um diese um die sich im Kern befindlichen eingebundenen 
Enden zu winden, um dadurch ein Garn von genQgender Qualitat zu erhalten, war 
nicht Gegenstand des genannten Standes der Technik. 
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Ein weiterer Stand der Technik desselben Anmelders wie derjenige der Figuren 1 bis 
1 c ist in der DE 42 25 243 (US 5295349) aufgefuhrt und mit den Figuren 2 bis 2 c 
gezeigt, in welchem dem letztgenannten Umstand Rechnung getragen wird und 
entsprechend Vorkehrungen getroffen werden, urn die freien (hinteren) Enden von 
Fasern besser fur das Drehen durch den rotierenden Luftstrom abzutrennen. Dies 
wurde dadurch erreicht, dass der Faserverband in mindestens zwei Teile, auch 
Faserbander genannt. aufgeteilt wird, indem fur jeden Teil ein Kanal vorgesehen 
wird, welcher noch vor der genannten Nadel 5, beziehungsweise dem Konus 4. 
endet. was in den Figuren 2 und 2 a gezeigt ist. Mit den Figuren 2 c und 2 b ist ein 
Beispiel mit zwei Kanalen gezeigt, wobei, gemdss Beschreibung dieser Patentschrift, 
es sich um je zwei geschiossene Kandle handein kann im Gegensatz zu Figur 2 b 
und 2 c, bei welchen eine Verbindung zwischen den Kanalen 20 a und 20 b 
vorhanden ist. 

Der Nachteil dieses Standes der Technik besteht jedoch immer noch in der 
ungenugenden Unterscheidung von Kernfasern und Umwindefasern aus dem von 
den Ausgangswaizen eines Streckwerkes gelieferten Faserverbandes, um 
sicherzustellen. dass genugend Umwindefasern, beziehungsweise genugend freie 
Enden, fur das Umwinden bereit stehen. 

Dementsprechend hat derselbe Anmelder in den japanischen Anmeldungen J 7- 
173727 und J7-173728 eine Spinnvorrichtung offenbart (siehe Fig. 3 und 3 a), 
welche einerseits zwei Kanaie aufweiist, und zwar einen Kanal fur Kernfasern und 
einen dazu parallelen Kanal fUr Umwindefasern. Die Besonderheit liegt darin, dass 
die Kernfasern von einem im Faserkanal der Spindel vorhandenen Drallgeber (Luft) 
zurQck bis zum Klemmpunkt der den Faserverband liefernden Walzen falsch gedreht 
werden, und zwar derart. dass gewisse Fasern von diesem Falschdral! nicht erfasst 
und im Parallelkanal gegen die Eintrittsmundung der Spindel geliefert werden. 

Vergleicht man den Stand der Technik der Figuren 1 bis 2 c mit diesem Stand der 
Technik, muss festgestellt werden, dass das Grundprinzip, dass ein Falschdrall bis 
zurQck zum genannten Klemmspalt vermieden werden soli, in diesem Stand der 
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Technik aufgegeben wird, um eine Aufteilung in Kernfasern und Mantelfasern zu 
erhalten. 

Der Nachteil des letztgenannten Standes der Technik besteht jedoch darin, dass es 
mit der reinen Drallgebung zur Bildung des falschgedrehten Faserverbandes 
schwierig ist, die richtige Anzahl Randfasern zu erhalten und dass andererseits 
falsch gedrehte Fasern nicht mehr in der Lage sind, Enden freizugeben, um um die 
eingebundenen Enden herumgewunden zu werden, so dass es bei der 
unbestimmten Bestlmmung von Randfasern fUr das Biiden des Games bleibt. 

In der DE 4131059 C 2 ist im weiteren noch erwahnt, dass ein Abstand zwischen der 
EintrittsmQndung der Spindei 6 und dem Klemmspalt X, in Figur 1 c mit B 
gekennzeichnet, grosser als die halbe, mittlere Faseridnge, jedoch kleiner als 1 ,5 ma! 
die mittlere Faserlange sein soli, um einerseits genugend lange Faserenden fur das 
Umwinden zu erhalten und andererseits diese Faserenden nicht zu friih von der 
Klemmung im Klemmspalt X zu befreien. Der Nachteil besteht jedoch einerseits im 
etwas vagen Begriff der mittleren Faserlange und andererseits In der grossen 
Spannweite zwischen der Halfte der mittleren Faserlange und der anderthalbfachen 
Lange. 

Es ist deshalb Aufgabe unserer Erfindung, Kernfasern und Mantelfasern derart zu 
erhalten, dass eine optimale Anzahl Fasem mit einer optimalen Umwindeldnge 
erhalten werden kann. 

Die Erfindung idst ihre Aufgabe gemdss dem Kennzeichen des ersten unabhdngigen 
Verfahrens- und ersten unabhSngigen Vorrichtungsanspruches. 

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind in den abhangigen Anspruchen 
aufgefiihrt. 

Der Vorteil der Erfindung besteht darin, dass bei mehr als einem Abstand zwischen 
der Klemmlinie des Ausgangswaizenpaares, beziehungsweise der Faserabgabelinie 
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der Saugtrommel und EingangsmQndung der Spindel mehr Fasem mit Ihren 
vorderen Enden den Einbindebereich erreicht haben, bevor die hinteren Enden, in 
Faseriaufrichtung geselien, die Klemmlinie bzw. die Faserabgabelinie verlassen 
haben, um dadurcli die genannte Umwindeldnge besser zu optimieren. 



Die Erfindung ist in den Beispielen der folgenden Figuren dargestellt. Es zeigt; 
Fig- 1 ein Langsschnitt durch eine Spinnvorrichtung aus der DE 

4431761 C2 

Fig. 1 a und 1b je eine Figur aus vorgenannter DE-Schrift 

Fig. 1 c eine Figur aus der DE 19603291 A 1 

Fig. 2 ein Langsschnitt durch eine Spinnvorrichtung aus der 

DE 4225243 (entspricht dem Obert)egriff des ersten Anspruches 

der jetzigen Erfindung) 
Fig. 2 a bis 2 c weitere Details aus der DE 4225243 

Fig. 3 ein Langsschnitt durch eine Spinnvorrichtung aus der JP 173727 

und JP 173728 (entspricht ebenfalls dem Oberbegriff des ersten 
Anspruches der jetzigen Erfindung) 

Fig. 4 und 4 a je ein Langsschnitt durch ein Strecl<werl< und durch eine 

Spinnvorrichtung als Grundlage fur die Darsteliung der 
folgenden, die Erfindung darstellenden Figuren 6 bis 6 c und 7 
bis 7 c 

Fig. 5 ein Langsschnitt durch eine Spinnvorrichtung aus der 

Patentanmeldung CH 2000/1845/00 vom 22. September 2000 
des selben Anmelders als Grundlage fQr die Darsteliung der 
folgenden, die Erfindung darstellenden Figuren 6 bis 6 c und 7 
bis 7 c 

Fig. 5 a ein Querschnitt durch die Fig. 5, entsprechend den Schnlttlinien 

II.- II 

Fig. 5 b ein Schnitt durch die Fig. 5, entsprechend den Schnittlinien I - 1 

Fig. 5 c ein Teil des Schnittes der Fig. 5 b zur Darsteliung besonderer 

Merkmale 

Fig. 6 bis 6 c je ein Langsschnitt, entsprechend Fig. 5 b, je durch eine 
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erfindungsgemasse Spinnvorrichtung 
je eine ausgewahlte Figur 
der vorangegangenen Figuren, 
um gewisse Merkmale 
hervorzuheben 

Variante des Streckwerkes von Fig. 4 
Detail von Fig. 8 

eine Variante der Vomchtung von Fig. 4a. 

ein Ldngenausschnitt eines erfindungsgemdssen Games 



Fig. 6.1, 
Fig. 6 c. 1, 
Fig. 7 b.1 und 
Fig. 7 C.I 



Fig. 8 
Fig. 8.a 
Fig. 9 
Fig 10 



Die bisherige und die folgende, erganzende Beschreibung des Standes der Technik 
hat den Zweck, zu zeigen, dass auf verschiedene Arten versucht wurde, gunstige 
Verhaltnisse ftir das Erzeugen der genannten Game zu erhalten; trotzdem kann 
daraus kein Hinweis fur den Gegenstand der jetzigen Erfindung entnommen werden 

Die Fig. 1 bis 1 c und 2 bis 2 c wurden bereits eingangs abgehandelt. 

Grundsatzlich haben die nicht erwahnten Kennzeichen all dieser und auch der 
folgenden Figuren des Standes der Technik keine Erkldrung in dieser Anmeldung, 
das heisst, es werden nur die fQr das Verstdndnis der Erfindung notwendigen 
Kennzeichen benutzt, derweil die anderen Kennzeichen vernachldssigt werden 
kdnnen, jedoch der Einfachheit halber in den Figuren belassen werden. 

Die Fig. 3 zeigt im weiteren einen Langsschnitt durch eine Spinnvorrichtung mit 
einem Faserfuhrungskanal 5 a und einem zweiten Faserfiihrungskanal 5 b. 

Im Faserfuhrungskanal 5 a wird ein einerseits vom Luftwirbel N 1 und andererseits 
von der Drallduse N a unterstutzter Falschdrall in einen Kernfaserstrang gedreht, 
welcher sich vom Eingang zur Spindel 4 bis zum Klemmspalt K der beiden 
Klemmwalzen 2 erstreckt. 



Um diesen falsch gedrehten Kernfaserstrang f a werden davon abgehobene Fasern 
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f b im separaten, das heisst, parallelen Kanal 5 b gegen die EingangsmQndung der 
Spindel 4 gefdrdert und dort vom zirkulierenden Luftstrom N 1 erfasst und um den 
falsch gedrehten Garnkern gedreht und dabei das mit Y gekennzeichnete Garn 
erzeugt. 

Beschreibung der Erfindung 

Im folgenden wird die Erfindung beschrieben. Es sei deshalb nochmals bemerkt, 
dass die Kennzelchen fur die folgenden Figuren keine Bewandtnis haben zu den 
Merkmalen der Figuren des Standes der Technik und umgekehrt. 

Die Fig. 4 zeigt ein Streckwerk 1 mit vier Streckwerkswalzen (zwei teilweise 
dargestellt) und einem Streckwerksriemchenpaar, welches die Fasern zwischen eine 
obere Klemmwaize 2 und eine untere Klemmwaize 3 fOrdert. Klemmwalzen 2 und 3 
ihrerseits fardern ein Faserband 7 gegen einen FaserfSrderkanal 8, durch welchen, 
aufgrund einer Injektorwirkung, gegeben durch Einblasdusen 9, Luft eingesaugt und 
dabei das Faserband 7 in den Faserforderkanal 8 gebracht wird. 

Am Ausgang des Faserforderkanals 8 werden die vorderen Enden der Fasern des 
Faserbandes in an sich bekannter Weise von mittels des genannten Luftwirbels 
drehenden hinteren freien Enden erfasst und umwunden, wodurch mit einer 
vorgegebenen Abzugsgeschwindigkeit ein Garn erzeugt und abgezogen wird. Dabei 
sei bemerkt, dass durch das Ganze der Begriff „vordere" und „hintere" Enden der 
Fasern auf die Laufrichtung der Fasern bezogen ist. 

Der Faserforderkanal ist Teil eines Faserforderelementes 10, welches wie gezeigt in 
einem Tragelement 37 eingesetzt und auswechselbar ist. 

Die Fig. 4 a zeigt als Variante anstelle der unteren Klemmwaize 3 eine Saugwaize 4. 
mittels welcher die Fasern vom Klemmspalt zwischen der oberen Klemmwaize 2 und 
der Saugwaize 4 als Faserband 7 gegen den Faserforderkanal 8 gefOrdert und dort, 
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wie zuvor beschrieben, durch den Luftstrom erfasst werden. Der weitere Vorgang zur 
Bildung des Games entspricht dem Vorgang der FIgur 4. 

In der Saugwaize 4 ist ein Saugbereich 5 vorgesehen, mittels welchem Lufl von 
ausserhalb der Saugwaize 4 eingesaugt und dabei die Fasern an der Oberflache 
gehalten und durch die Drehung der Saugwaize 4 gegen den Faserforderkanal 
gefordert und am Ende des Saugbereiches an einer Faserabgabestelle P wieder 
losgelassen werden. Die Luft des Saugbereiches 5 wird durch eine Absaugoffnung 6 
abgesaugt. 

.Die Fig. 5 bis 5 c entsprechen im wesentlichen den Fig. 2 bis 2 b und 2.1. bis 2 b.1 
der frQher envahnten Anmeldung CH 2000/1845/00, welche ein integrierender 
Bestandteil dieser Anmeldung ist oder mindestens darauf hingewiesen wird. 

Fig. 5 stent schematisch mit einer Linie eine Saugwaize 39 analog der Saugwaize 4 
der Fig. 4 a dar, welche jedoch, im Gegensatz zur Fig. 4 a, die Fasern nicht von oben 
nach unten, sondern von unten nach oben in den Faserforderkanal 26 abgibt. In 
diesem Kanal werden die Fasern in der Forderrichtung 25 auf der Fase rfuh rungs- 
flache 28 bis zur, in Fig. 5 c gezeigten, Faserabgabekante 29 gefordert. Nach dieser 
Faserabgabekante 29 werden die vorderen Enden der Fasern in der Spindel- 
einlassmundung 35 in einem mit N gekennzeichneten Bereich gebundelt und in den 
Garnfuhrugnskanal 45 gefuhrt, wahrend die hinteren Enden 49 der Fasern vom 
rotierenden Luftstrom, welcher durch die Dusen 21 erzeugt wird, wie mit Fig. 5 und 
5b gezeigt, in der Regel um den MUndungsteil der Spindel 32 herumgelegt und 
gedreht, sodass durch das Drehen dieser freien Enden ein Garn 46 mit echter 
Drehung entsteht. 

Der Faserforderkanal 26 ist Tell eines FaserfGrderelementes 27, welches 
auswechselbar in einem Tragelement 37 eingefiigt ist. Das Tragelement 37 ist 
andererseits in einem Dusenblock 20 fest eingefiigt. 
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Der Querschnitt der Fig. 5 in Fig. 5 a zeigt die selben Elemente, ZusStzlich ist 
ersichtlich, dass es sich urn vier DQsen 21 handelt, welche den rotierenden Luftstrom 
for das Rotieren der freien Faserenden erzeugen. 

Aus der Fig. 5 b ist ersichtlicli, dass sich die Fasern ab einer Faseraufnalimekante 31 
bis zu einer Faserabgabekante 29 (Fig. 5 c) allmahlich zusammenschnuren, und 
zwar aufgrund der Faserbewegung und dem Zusammenbundein Im ats Bundelpunkt 
N bezeichneten Faser-Zusammenschnurungs- und Umwindebereich der sich im 
Garnfuhrungskanal 45 befindlichen Fasern. 

Wie in der vorerwahnten CH 2000/1845/00 enwahnt, muss der Spinnprozess mit 
einem Anspinnverfahren beginnen, damit die vorderen Enden der Fasern tatsachlich 
in die SpindeleinlassmUndung 35 aufgenommen werden kdnnen. Andererseits ist es 
wesentlich, genugend freie hintere Enden der Fasern zu erhalten, damit diese Enden 
wie mit dem Kennzeichen 49 gekennzeichnet, sich urn die Spindelfrontflache 34 
(Fig. 5 c) legen und darauf rotieren konnen, damit der Eipbindeprozess stattfinden 
kann. 

Die Figur 10 zeigt schematisch einen Ausschnitt aus einem Garn 45 mit einem 
eingebundenen vorderen Faserende 52 und einem umgewunden hinteren Faserende 
51, welches den Garnkdrper 55 Uber eine Umwindeldnge 54 umwindet. Mit 53 ist die 
Laufrichtung des Games 46 gekennzeichnet. 

An sich ist dieses Verfahren bereits in der vorenvShnten Patentanmeldung aufgefOhrt 
und deshalb hier nicht weiter kommentiert. 

Das Erhalten von genQgend langen freien Enden hangt einerseits von der Lange der 
einzelnen Fasern ab. welche labormassig in einem sogenannten Stapeldiagramm 
erfasst werden und andererseits vom Abstand zwischen der Klemmlinie K zweier 
Ausgangswalzen, wie in Fig. 4 gezeigt. oder der Faserabgabestelle P an einer 
Saugwaize, wie in Fig. 4 a gezeigt und der SpindeleinlassmUndung 35. Diese beiden 
Abstande werden hier auch „Klemmiange" genannt. 
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Urn einerseits das Erhalten von genQgend langen freien, hinteren Enden zu 
verbessern und andererseits die AbhSngigkeit der vorgenannten Klemmlange 
verkleinern zu konnen, wird erfindungsgemass, wie In den Figuren 6 bis 7 c gezeigt. 
der Faserfluss in mindestens zwei Teile geteilt, wobei der eine Teil primar als 
sogenannter Kurz- oder Kernfaserteil und der andere Teil primar als sogenannter 
Lang- oder Umwindefaserteil gedacht ist, urn durch verbessertes Anpassen an die 
Klemmlange und an die Umwindelange 54 die Gleichmassigkeit und Festigkeit des 
Games zu verbessern, wobei die zwei vorgenannten Begriffe „Kurz- oder 
Kernfaserteil" und"Umwindefaserteir fur diese Beschreibung kreiert wurden und nicht 
als allgemeine Fachbegriffe gelten. 

Dabei wird im vorgenannten Anspinnprozess das durch die Spindel ruckwarts gegen 
die Ausgangswalzen des Streckwerkes oder gegen die Saugwaize gefuhrte 
Garnende im Kernfaserteil geleitet. 

In der Regel handelt es sich beim Kernfaserteil um einen im wesentlichen 
gestreckten Kanal, das heisst, nicht gebogenen Kanal, wahrend die Umwindefasern 
mehrheitlich im Kanal mit der Biegung, das heisst, im Umwindefaserteil gefuhrt 
werden. Bei der VenA/endung von drei Kanalen wird in der Regel der mittlere Kanal 
der Kernfaserteil sein. Die beiden ausseren, mit einer Biegung versehenen Kandle 
kOnnen eine gleiche oder unterschiedliche Biegung aufweisen, um eine 
unterschiedliche mittlere FOrderlSnge (24 bis 24.11) und einen unterschiedlichen 
Aufprallwinkel a, beziehungsweise p zu erhalten. Dabei wird, wie in den Fig. 6.1, 6 
C.I , 7 b.1 und 7 c.1 gezeigt, der Winkel a vom Bundelpunkt N. in welchem sich die 
mittleren Forderlangen kreuzen, an eine gebogene, mittlere FOrderlSnge 24 
angelegte Tangente T und von der Mittellinie 47 der Spindel eingeschlossen, Der 
Winkel p wird einerseits von der Mittellinie 47 und entweder von einer mittleren 
Forderlange 24 oder von einer im Bundelpunkt N an eine mittlere Fdrderlange 
angelegte Tangente T.1 eingeschlossen. 

Dabei sind in den vier vorgenannten Figuren die an sich unterschiedlichen mittleren 
Forderlangen hier nur kurz mit 24 gekennzeichnet. 
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Im weiteren entsteht durch diese gebogene Bewegung eine gegenUber einer 
gestreckten, mittleren Fdrderlange vergrdsserte Forderlange, sodass die vorderen 
Enden gleich langer Fasern, welche gleichzeitig in den entsprechenden Kanal 
eintreten, bei gleicher Geschwindigkeit infolge der unterschiedlichen Forderlange den 
genannten Bundelpunkt N nicht gleichzeitig erreichen. Das heisst, dass das 
vordere Ende der Faser auf dem kurzeren Weg fruher eingebunden wird als die 
andere Faser auf dem langeren Weg. Berucksichtigt man zusatzlich noch die 
Moglichkeit, unterschiedliche Geschwindigkeiten, aufgrund unterschiedlicher 
Kanalquerschnitte erhalten zu konnen, so hat man zusatzlich die Moglichkeit, eine 
zeitliche Differenz fOr das Erreichen des Einbindebereiches der beiden Fasern zu 
erhalten. Anders ausgedrOckt hat man die Mdglichkeit, mehrere, nebeneinander 
liegende Distanzen zwischen der Klemmiinie K Oder einem Faserabgabepunkt P an 
der Saugwaize und dem Bundelpunkt N zu erhalten. Das heisst, man hat ein 
grosseres Angebot der genannten Distanzen, um sich besser der Langenmischung 
der Fasern im Faserverband anpassen zu kOnnen, 

Im weiteren hat man weniger „frei schwimmende" Fasern, d.h. weniger Fasern, die 
hinten nicht mehr gehalten, und vorne noch nicht eingebunden sind, was den 
Faserverlust durch Abgang verbessert. 

Im weiteren bietet der Aufprallwinkel (fQr diese Anmeldung so bezeichnet) a 
beziehungsweise p eine gewisse Tendenz zur Befreiung der hinteren Enden, da 
gewissermassen bereits geometrisch eine Vorarbeit fQr das Freihalten dieser Enden 
geleistet ist. 

Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, den Querschnitt der Kanflle so zu gestalten, 
dass der Kanal gegen das Ende hin, das heisst, in Richtung BQndelpunkt N im 
Querschnitt derart erweitert wird, dass eine Verzogerung der Luft stattfindet, welche 
zur Folge hat, dass sich die Fasern tendenziell quer zur Forderrichtung stellen. 



21.12.00 
RWr/ei-2880P 



12 

wodurch die hinteren Enden tendenziell mit einem vergrOsserten Winkel als dem 
Winkel a, beziehungsweise p den Bundelpunkt, bzw. den genannten Einbindebereich 
erreichen. 



In den Fig. 6 bis 7 c sind deshalb verschiedene Varianten gezeigt, um den 
vorgenannten Aspekten entsprechend Rechnung zu tragen. 

Fig. 6 zeigt die Saugwaize 4, in welcher ein Zwischenelement 16 die Saugwaize in 
einen linken Saugteil 12, mit Blick in Forderrichtung 11 gesehen und in einen rechten 
Saugteil 13 unterteilt. sodass ein Faserverband ab der Klemmlinie K in 
Fdrderrichtung 1 1 in zwei Teile geteilt wird. und zwar in einer Breite, welche den 
entsprechenden Eingangsbreiten derfolgenden Faserkanale 14 und 15 entspricht. * 

Im Kanal 14 ist eine mittlere Forderlange 24.13 und im Forderkanal 15 eine mittlere 
Forderiange 24.14 gezeigt, wobei, wie ersichtlich, die Lange 24,13 grosser ist als die 
Lange 24.14. Beide Langen vereinigen sich im Bundelpunkt N, welcher sich immer 
innerhalb der Spindeleinlassmundung 35, im wesentlichen im selben Bereich 
befindet. Trotzdem sind die einzelnen Bundelpunkte N individuell mit einer Indexzahl 
numeriert. 

FQr das Anspinnen wird das fruher envahnte Garnende durch den Kanal 15 zurtJck 
auf die Saugwaize 4 gefUhrt. Dementsprechend muss dafQr gesorgt werden, dass 
Fasern im Kanal 14 ihren Bestimmungsort maglichst verlustlos erreichen, weshalb 
eine Leitwand 33 bis zur Faserabgabekante 29 vorgesehen ist. 

Dasselbe gilt fur die Fig. 6 a mit der Leitwand 33.1. In dieser Variante ist der in Fig. 
6 b gezeigte Winkel a grosser als in der Fig. 6, das heisst, dass hier der sogenannte 
Winkeleffekt eher verstarkt erwiinscht ist als in Fig. 6. 

Grundsatzlich sei wiederholt, dass die Faserforderelemente 27, in welchen diese 
Kanale eingelassen sind, auswechselbar sind, das heisst, dass die KanSle dem 
entsprechenden Fasermaterial angepasst werden kOnnen. 
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Grundsatzlich muss fur alle Varianten der gezeigten Figuren das optimale 
Breitenverhaitnis des einen Kanales zum andern, das optimale Verhaitnis der 
mittleren Forderlangen, eventuell der optimale Ort des Bundelpunktes N und die 
optimalen Winkel a und p empirisch. je nach Fasermischung, festgestellt werden. 

Die Kanale der Fig. 6, Fig. 6 a und Fig. 6 c sind alle so geformt, dass die Luft, 
beziehungswelse die Fasern vom Anfang bis zum Ende eine vorgegebene 
Beschleunigung erfahren, wShrend im Kanal 14.2 der Fig. 6 b primSr eine 
Beschieunigung der Luft bis zum Kulminationspunkt einer Zwischenwand 38.2 
erfolgt, wahrend anschliessend bis zum Ende des Kanales, durch Erweiterung des 
Kanales. die Luft vorgegeben verzogert wird, um den frQher genannten Effekt zu 
erhalten, namlich, dass sich die Faser tendenziell in Querrichtung zum Kanal bewegt. 
Andererseits hat die Beschleunigung der Fasem den Vorteil, dass die Fasern 
gestreckt und im wesentlichen in dieser Lage den Knotenpunkt erreichen. 

Grundsatzlich sind in den Figuren Elemente mit denselben Funktionen. mit 
demselben Grundzeichen versehen und entsprechend der Figur mit einem 
zusatzlichen Index versehen, zum Beispiel ist die Leitwand 33 von Fig. 6 in Fig. 6 a 
eine "Leitwand 33.1". 

In den Fig. 6 und 6 b und 7 und 7 b ist je eine Saugwaize 4 gezeigt. Es besteht 
jedoch ebenfalls die Mdglichkeit, den Faserverband von einem Streckwerk 
anzuliefern, wobei in einem solchen Falle der Faserverband bereits im Streckwerk in 
die gewQnschten zwei Teile geteilt sein muss. Dasselbe gilt fUr die Fig. 6 a und 6 c 
und 7 a und 7 c, in welchen keine Saugwaize gezeigt ist, jedoch ebenfalls zur 
Anwendung gelangen kann. 

Die Fig. 7 bis 7 c weisen als Variante drei statt zwei KanSle auf, wobei die 
Einfallswinkel a und p fur die KanSle 14 und 15 wahlweise je nach Fasermaterial 
gleich oder unterschiedlich sein konnen, wahrend der mittlere Kanal in der Regel 
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eine mittlere Fordertdnge aufweist, welche in der Regel in derselben Ebene liegt wie 
die l\/littellinie 47 der Spindel 32. Dabei liegt diese Ebene senkrecht mit Blicic auf die 
Figuren gesehen. 

Den drei Kanalen entsprechend ist in den Fig. 7 und 7 b die Saugwaize 4 zusatzlich 
mit einem mittleren Saugteil 19 versehen. Die Saugteile 12, 13 und 19 werden durch 
die Zwischenelemente 17 und 18 unterteiit. 

Die Leitwande 33.4, 33.5, 33.6 und 33.7 sind je bis zur Faserabgabekante 29 
gefUlirt, um die Fasern derart zu fOhren, dass sie, wie frUher erwdhnt, praktisch 
verlustlos im Einbindebereich erfasst werden k5nnen. 

In den Fig. 7 und 7 a sind die Faserfdrderkanale derart gestaltet, dass die Luft und 
dadurch aucli die Fasern vom Anfang bis zum Ende eine Beschleunigung erfahren, 
wShrend die FOrderkanale der Fig. 7 b derart sind, dass die Luft im mittleren Kanal 
beschleunlgt, wahrend die Luft in den ausseren Kanalen im Endbereich verzogert 
wird. 

In der Fig. 7 c weist die Luft im Kanal 14.7 und 23.3 eine Beschleunigung auf, 
wdhrend diese im Kanal 15.7 im Endbereich eine Verzdgerung erfShrt. 

Alle Varianten der Fig. 6 bis 7 c sind lediglich Beispiele, um die eingangs enA/dhnten 
Aspekte der Erfindung zu reaiisieren, weshalb die Erfindung nicht darauf 
eingeschrdnkt ist, sondem im Rahmen des Erfindungsgedankens weitere Varianten 
denkbar sind. 

Mit den Figuren 6.1 bis Fig. 7 c.1 sollen die Winkel a und p und die 
Kanalquerschnitte A, B und C dargestellt sein. Damit soil dargestellt sein, dass in Fig. 
6.1 der Kanal 14 (Fig. 6) nach dem engeren Querschnitt B als A eine Erweiterung auf 
C erfahrt. Dasselbe gilt fur die Kanale 14.6 und 15.6 (Fig. 7 b) und fQr den Kanal 15.7 
(Fig. 7 c). 
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Die Differenz zwischen den WInkeIn a und p ist in den FIguren 6.1 und 6 c.1 deutlich, 
wahrend in Fig. 7 b.1 a und p etwa gleich gross ist und in Fig. 7 c.1 a wenig grosser 
ist als p. 

Die Figuren zeigen Variationsmoglichkeiten; die effektiven Werte mussen von Fall zu 
Fall bestimmt werden. 

Ferner sei erwahnt, dass mehr als ein Faserverband vom Streckwerk oder von der 
Saugwaize 4 angeliefert werden kann, urn die mittleren FaserlSngen in den 
entsprechenden FaserverbSnden unterschiedlich zu haben. 

Wird mehr als ein Faserverband vom Streckwerk oder von der Saugwaize 
angeliefert, besteht ebenfalls die Mdglichkeit, nicht nur unterschiedliche Faserlangen, 
sondern auch unterschiedliche Faserarten je Faserverband anzuliefern, d.h. das 
beispielsweise langere Synthetikfasern in demjenigen Kanal zugeliefert werden 
konnen, welcher die langste FSrderlange aufweist, wahrend die Stapelfasern dem 
Oder den Kanalen zugeliefert werden, welche kurzere FOrderlangen aufweisen. 

Im weiteren besteht auch die MOglichkeit, die Synthetikfasern in demjenigen Kanal zu 
liefern, welcher den kUrzesten FOrderweg aufweist und dadurch eher Kernfasern 
liefert als der Kanal mit dem Idngeren Forderweg und mit den Stapelfasern, welche 
dann die Funktion der Mantelfasern Qbernehmen, sodass ein Garn mit im wesent- 
lichen Synthetikfasern im Kern und Stapelfasern in der Ummantelung aufweisen. 

Insbesondere ist dies mSglich, wenn drei KanSle verwendet werden, indem im 
mittleren Kanal die Synthetikfasern und in den ausseren Kanalen die Stapelfasern 
zugefuhrt werden. Dabei muss allerdings berucksichtigt werden, dass die 
FSrderlangen der ausseren Kanaie eine den Stapelfasern angepasste Grosse 
aufweisen. Dabei spielt keine Rolle, dass die an sich langeren Synthetikfasern im 
Zentrum einen kurzeren Forderweg aufweisen als die Stapelfasern. 
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Die Fig. 8 zeigt eine Variante der Fig. 4. indem zusStzlich eine AndrQckwaIze 43 
vorgesehen ist, welche mit einem Walzenteil 43.1 und einem Walzenteil 43.2 
versehen ist, wobei der Walzenteil 43.1 einen kleineren Durchmesser aufweist als 
der Walzenteil 43.2. Dabei liegt der Walzenteil 43.2 mit dem Umfang auf dem 
Faserfuhrungsboden des Faserforderkanales 8.1., wahrend der Walzenteil 43.1 mit 
dem kleineren Durchmesser der Durchmesserdifferenz entsprechenden Spalt 
zwischen dem Umfang der Waize 43.1 und dem Boden des Faserforderkanales 8.1 
ergibt, so dass die Fasern in diesem Bereich einen freien Durchlass von der 
Klemmlinie K bis zur EintrittsmUndung der Spindel 32, was mit dem Abstand M 
gekennzeichnet ist. 

Andererseits bildet der Walzenteil 43.2 mit dem Boden des FaserfOrderkanals 8.1 
eine Klemmlinie K.I, sodass zwischen dieser Klemmlinie und der Eingangsmundung 
Spindel 32 ein Abstand M.I entsteht. 

Mit dieser Variante besteht die Moglichkeit, relativ kurze Fasern anzuliefern und 
einzuspinnen, deren hinteres Ende noch in der Klemmlinie K.I eingeklemmt ist, 
wahrend das vordere Ende bereits in der Mundung der Spindel 32 eingebunden ist. 

Diese Variante zeigt demnach eine weitere Moglichkeit, mittlere Fdrderldngen 
zusatzlich zu den mit den Fig. 6 bis 7c gezeigten Varianten zu variieren. 

Dabei sind Elemente aus der Fig. 4 mit denselben Kennzeichen versehen. 

Die Andrtickwaize 43 wird mittels eines Obertriebes 44 von der Welle der 
Klemmwaize 2 derart angetrieben, dass die Umfangsgeschwindigkeit des 
Andruckwalzenteiles 43.2 der Umfangsgeschwindigkeit der WaIze 2 entspricht. 

Die Differenz der Durchmessserwalzenteile 43.1. und 43.2 ist derart, dass der 
Faserfluss zwischen Klemmlinie K und der Mundung der Spindel 32 auf dem Boden 
des Faserforderkanales 8.1 nicht gestort ist. 
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Die Fig. 9 zeigt eine Variante der Fig. 4a, in welcher dieselben Elemente dieselben 
Kennzeichen aulweisen und dementsprechend nicht nochmals beschrieben werden. 

Die Variante zu dieser Figur besteht darin, dass eine Andruckwaize 43.1 vorgesehen 
ist, welche sich gegen den Umfang der Saugwaize 4 drucl<t, um eine Klemmlinie 
zwischen dem Umfang dieser Waize und dem Umfang der Saugwaize 4 zu bilden, 
damit das Ablosen der Fasern von der Saugwaize 4 in den Faserfdrderkanal 8.1 
vorgegeben geschieht und nicht variabel. 

Die WaIze 43.1 ist federabgestotzt, was mit der symbolischen Feder 50.1 dargestellt 
ist. Dasselbe gilt fur die Andruckwaize 43 der Fig. 8, wobei hier die Feder mit 50 
gekennzeichnet ist. 

Die Variante der Fig. 9 wird mit in den Fig. 6 bis 7c gezeigten KanSlen kombiniert. 

Der Antrieb der WaIze 43.1 geschieht durch die Saugwaize 4 aufgrund der Friktion 
zwischen der Oberflache der Andriickwalze 43.1 und dem Faserverband 7, welcher 
ein Reibverhaitnis mit der Oberflache der Saugwaize 4 aulweist. 

Die Andruckwaize 43 der Fig. 8 kann im weiteren mit Ldngsrillen versehen werden. 
um die von den DUsen 9 verursachte Saugluft durch den Faserfdrderkanal 8.1 
durchtreten zu lassen. 

Ebenfalls besteht die Mdglichkeit. die Andruckwaize 43 als perforierte Hohlwaize zu 
gestalten, sodass die Luft durch die Perforation aus dem Raume zwischen den 
Walzen 2 und 3 in den Faserfdrderkanal 8.1 gelangen kann. 

Der Vorteil einer solchen WaIze besteht noch darin, dass durch die vom Innern der 
WaIze durch die Perforation in den Faserfdrderkanal 8.1 gelangende Luft die Fasern 
von der Oberflache aktiv gel5st werden. 



21.12.00 
RWr/ei-2880P 



18 

Eine weitere Variante besteht darin. die OberflSche des Walzenteiles 43.2 mit feinen 
Umfangsriilen zu versehen, welche ebenfalls einen Luftdurchlass eriauben. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines gesponnenen Fadens aus einem 
Fasen/erband, dessen Fasern von einem drehenden Luftstrom beaufschlagt 
und dadurch in einer Einlassmundung (35) eines Garnkanales (45) einer 
Spindel (32) zu einem Faden gedreht werden. wobei die Fasem vorgangig in 
mindestens zwei Faserverbande aufgeteilt werden, welche je unter 
vorgegebenen Verfahrensmerkmalen zwischen einer Faserabgabestelle (P, K. 
K.I) und der Spindeleinlassmundung (35) gefdrdert werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Verfahrensmerkmale derart anpassbar sind, dass dadurch Einfluss 
auf die Stmktur des Fadens genommen werden kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eines 
der folgenden Verfahrensmerkmale vorgesehen ist 

- unterschiedliche Dauer der Forderung 

- unterschiedliche Einfallwinkel der Fasern zur Mittellinie des Garnkanales 

- unterschiedliche Geschwindigkeiten der Fasern wahrend der Forderung 

- unterschiedliche Lagen der Fasern am Ende der Forderung 

dass im weiteren mindestens eine der folgenden Anpassungungen der 
Verfahrensmerkmale vorgesehen ist: 

a) unterschiedliche Fdrderdistanzen 

b) unterschiedliche Fdrderrichtungen, relativ zur Mittellinie 
des Garnkanales 

c) unterschiedliche mittlere FOrderluft-Geschwindigkeiten 

d) Beschleunigung und/oder VerzOgerung der Fasern wahrend der 
Forderung durch Luft 

e) Verwendung von langen Stapelfasern 

f) Verwendung von kurzen Stapelfasern 
f1) VenA^endung von Naturfasern 

f2) Venvendung von Kunstfasern 
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g) Verwendung von synthetischen Endlosfasern. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei 
Faserverbande mit unterschiedlichen mittleren Faserlangen eingespeist 
werden und dass in den kurzeren Forderdistanzen vorgegeben eher kurzere 
Fasern gefuhrt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kanale mit 
kurzeren Fasern eher einen kleineren Einfallwinkel (a,P) aufwelsen ais idngere 
Fasern. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei Verwendung 
von Kunstfasern und Naturfasern die Kunstfasem als Kernfasern mit einer 
kurzerer Forderlange gefuhrt werden als die Naturfasern. 

6. Vorrichtung zur Herstellung eines gesponnenen Fadens aus einem Faser- 
verband, bei welchem die Fasern in einem Dusenblock (20) mit einer oder 
mehreren Dusen (21), mit einem drehenden Luftstrom beaufschlagt und damit 
in einer Einlassmundung (35) eines Garnkanales (45) einer Spindel (32) zu 
einem Faden gedreht werden, wobei die Fasern vorgdngig zum Dusenblock 
durch je einen Faserfdrderkanal (8) zur FQhrung der Fasern je eines separaten 
Faserverbandes, je unter vorgegebenen Vorrichtungsmerkmalen zwischen 
einer Faserabgabestelle (P.K.K.I) und der Spindeleinlassmundung (35) 
gefuhrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtungsmerkmale 
durch entsprechende Vorkehrungen derart anpassbar sind, dass dadurch 
Einfluss auf die Struktur des Fadens genommen werden kann. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine 
der folgenden Vorrichtungsmerkmale vorgesehen ist; 

- unterschiedliche Forderlangen je Faserfdrderkanal 

- unterschiedliche Einfallwinkel (a,p) der Fasern zur Mittellinie des 
Garnkanales 
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- unterschiedliche Geschwindigkeiten der Fasern im Ffirderkanal 

- unterschiedliche Lagen der Fasern am Austrittsende des Faserforderkanales 
dass im weiteren mindestens eine der folgenden Vorkehrungen zur 
Anpassung der Vorrichtungsmerkmale vorgesehen ist: 

a) unterschiedliche Kanallangen durch unterschiedliche Biegungen der 
einzelnen Forderkanale 

b) unterschiedliche Richtungen der Austrittsmundungen, relativ zur Mittellinie 
des Garnkanales, der einzelnen FOrderkanSle 

c) unterschiedliche Kanalquerschnitte der einzelnen Kanale 

d) Kanalquerschnitt derart, dass die Fasern zunehmend beschleunigt 
Oder zunehmend verzdgert werden 

e) Venvendung von langen Stapelfasern 

f) VenA^endung von kurzen Stapelfasern 
f1) Naturfasern 

f2) Kunstfasern 

g) Verwendung von synthetischen Endlosfasern. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass sich der 
Kanalquerschnitt gegen Ende des Kanales verkleinert und dadurch die Fasern 
beschleunigt und damit gestreckt werden. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Kanalquerschnitt sich gegen Ende des Kanales enA/eitert und dadurch die 
Fasern verzogert und damit die Tendenz haben, eine Querlage oder 
KrSngelung im Kanal einzunehmen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei 
Faserverbande mit unterschiedlichen mittleren Faserlangen eingespeist 
werden und dass die Kanale mit kurzeren Fdrderlangen vorgegeben eher 
kurzere Fasern fuhren. 
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1 1 . Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Kanale mit 
kOrzeren Fasern eher einen kleineren Einfallwinkel aufweisen als KanSle mit 
langeren Fasern. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass bei Verwendung 
von Kunstfasern und Naturfasern die Kunstfasern als Kernfasern in einem 
Kanal mit kiirzerer Forderlange gefuhrt werden als die Natufasern. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass als weiteres 
Mittel eine angetriebene Andruckwaize (43) mit einem Langenbereich (43.1) 
mit kleinerem Walzendurchmesser als ein daneben angeordneter 
Langenbereich (43.2), wobei der Langenbereich (43.2) bei grosserem 
Durchmesser als der erstere Langenbereich (43.1) mit dem ganzen Umfang 
auf dem Boden des Faserfdrderkanales aufliegend ist und dabei eine 
Faserabgabestelle, auch Klemmlinie (K.I) genannt, bildet. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Andruckwaize (43) derart antreibbar ist, dass der Umfang des auf dem 
genannten Boden aufliegenden Langenbereichs (43.2) mit einer 
Umfangsgeschwindigkeit antreibbar ist, welche der Faserliefergeschwindigkeit 
in den Faserforderkanal entspricht. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine Spinnvorrichtung zur Herstellung eines 
gesponnenen Fadens aus einem Faserverband, umfassend einen Dusenblock 
(20) mit einer Oder mehreren DQsen (21), die einen Faserverband, welcher an 
einer Saugtrommel (4) durch die Kanale (14 und 15) gegen eine Spindel (32) 
gefdrdert wirdj beaufschlagen und dabei die hinteren Faserenden erfassen 
und in der Drehrichtung des Luftstromes derart drehen, dass diese die 
vorderen Enden der Fasern, welche bereits im Garnfuhrungskanal (45) sind, 
zu einem Garn (46) drehen. 

Dabei weist der Kanal (14) eine langere, mittlere Forderlange (24.13) auf als 
die mittlere FOrderlange (24.14) des Kanales (15). 



(Fig. 6) 
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Legende 

1 . Streckwerk 

2. Obere Klemmwaize 

3. Untere Klemmwaize 

4. Saugwaize 

5. Saugbereich 

6. AbsaugOffnung 

7. Faserband 

8., 8.1 Faserfdrderkanal 

9. BlasdUsen 

1 0. , 1 0. 1 FaserfSrderelement 

1 1 . Faserbandforderrichtung 

12. Linker Saugteil 

1 3. Rechter Saugteil 

14. Linker Faserforderkanal 

1 5. Rechter Faserforderkanal 

16. Zwischenelement 

1 7. Zwischenelement 

1 8 . Zwischenelement 

19. Mittlerer Saugteil 

20. DUsenblock 

21. StrahldQsen 

22. Wirbelkammer 

23. Mittlerer Faserforderkanal 

24. Mittlere Forderlange 

25. Forderrichtung 

26. Faserforderkanal 

27 . Faserforderelement 

28 . Faserfu h ru ngsflache 

29. Faserabgabekante 

30. Nadel 
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31 . Faserubernahmekante 

32. Spindel 

33. Leitwand 

34. Spindelfrontflachen 

35. Spindeleinlassmundung 

36. Konus 

37. Tragelement 

38. Zwischenwand 

39. Saugwaize 

40. Drehrlchtung von 39 

41. Zwischenwand 

42. Zwischenwand 

43. AndrQckwaIze 

43, 1 , 43,2 Langenbereich von 43 

44. Ubertrieb 

45. Garnfuhrungskanal 

46. Garn 

47. Mittellinie von 45 

48. Welle 

49. Hintere Faserenden 

50. Feder 

51. Hinteres Faserende 

52. Vorderes Faserende 

53. Garn- und FaserfOrderrichtung 

54. Umwindeiange 

55. Garnkdrper 

P Faserabgabestelle 

K Klemmlinie 

N Umwindebereich 
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